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[57] ABSTRACT 

Floor and wall covering material with differential lustre effect, is made from multi- 
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layer base and different topcoats 

A covering material for floors and walls is made from a multi-layer base (10) e.g. of glass fabric (1 1), 
foam (12), compact (13) and wear (14) layers, and a surface layer (20) with differential lustre effect 
produced by applying two or more protective topcoat layers (22, 24) of different nature and without total 
coverage. 

A covering material for floors and walls is made from a multi-layer base (10) e.g. of glass fabric (1 1), 
foam (12), compact (13) and wear (14) layers, and a surface layer (20) with differential lustre effect 
produced by applying two or more protective topcoat layers (22, 24) of different nature and without total 
coverage. The base layer immediate below the topcoat layers can be smooth, chemically or mechanically 
grained, printed or inlaid, and rigid or flexible, made from synthetic or semi-synthetic materials. 

DETAILS 

Objet de rinvention 

La prSsente invention concerne un procede am^liore pour la production de revetement de sols et de murs 
a effet de decors contrasts, mats et brillants, combinables avec d'autres effets de decors (dessins, relief, 
texture ou structure) classiques pour ce type de produit. 

L'invention s'etend egalement aux produits resultant de ce procede. 
Arriere-pla n technologique 

Les revetements de sols, en particulier les revetements de sols du type resilient, afin de satisfaire les 
demandes de la clientele, evoluent en permanence tant au niveau du decor, k savoir essentiellement le 
dessin et le relief (grainage mecanique ou chimique) qu'au niveau des qualites intrinseques d'usage 
(resistance a 1'usure, resilience, etc.) 

Les effets recherch6s sont de differents ordres mais impliquent en general une concordance (ou registre) 
entre le dessin, le relief et d'eventuels autres effets optiques. 

Sur ce dernier plan, la tendance est de cr£er, de preference en concordance avec un dessin et unrelief, 
des effets localises mettant en evidence certaines zones par rapport a d'autres par des differences de 
brillance. 

L'etat de la technique, pour obtenir des effets mats et brillants, consiste le plus souvent k grainer le 
produit localement de fa9on mecanique avec des graineurs donnant des matites differentes. 

L'exigence actuelle de performance en terme d'usure et de resistance a 1'agression chimique demande la 
mise en oeuvre de traitements de surface sp£cifiques avec des performances supfrieures aux produits de 
base. Malheureusement, 1'application de telles couches en surface fait disparaitre les effets de matite 
obtenus par grainage mecanique. 

De plus, il convient de tenir compte des technologies existantes pour appliquer des couches ou des 
traitements de surface, notamment sur des 16s de trfes grandes largeurs. Les solutions proposes ne 
doivent pas, pour autant, impliquer des d£classements du materiel existant et des investissements 
prohibitifs dans de nouveaux 6quipemenfs. 
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Dans le document WO 99/39042, on decrit des produits de revetements de sols et de murs a effet de 
brillance contrastee contenant au moins une couche avec des particules, telles que de l'alumine, qui sont 
resistantes a l'usure. 

La technique decrite implique Tutilisation d'une r£sine reticulable telle qu'une resine a base d'urethane, 
en fonction de la presence ou non desdites particules. 

Ce proc6d6 exige au minimum un grainage chimique et prevoit une couche de recouvrement partielle 
appliquee au rouleau sur les reliefs du produit et presentant une difference de brillance pour crSer un 
effetcontrastt. Une deuxieme solution pr£conisee consiste a appliquer une couche de protection « 
topcoat » continue et une couche « topcoat » discontinue sur les reliefs. 

Cette technique ^application d'un revetement sur des reliefs, appetee aussi par ailleurs « kiss-coating » 
est particulierement delicate a mettre en oeuvre. 

Un mauvais reglage de l'6quipement peut conduire k une variation d'epaisseur du produit pouvant 
conduire soit a une perte de contact, soit a un ecrasement du relief et empeche, dans les deux cas, 
d'obtenir l'effet recherche. 

L'homme de Tart voit immediatement que cette technique permet seulement la realisation que de deux 
niveaux de brillance. 

Buts vises par rinvention 

La presente invention vise a eviter les inconvenients pre- mentionnts. Elle vise en particulier a proposer 
un proc&te economique et facile a mettre en oeuvre, permettant par une application differentiae de 
differents grades ou qualites « topcoat » de realiser un revetement avec une bonne resistance k Tusure a 
effet de contraste multiple. 

D'autres caracteristiques, details et avantages de la presente invention apparaitront dans la description 
qui suit d'une forme d f execution preferee de 1'invention. 

Elements caracteristiques de rinvention 

Selon rinvention, on produit d'abord un revetement de sol et de mur sous-jacent suivant les techniques 
classiques de production et bien connues de Thomme de Tart et on realise ensuite des effets de brillance 
par depots differenci^s sans recouvrement total d'au moins deux couches de protection de type « topcoat 
» de caracteristiques differentes, en registre ou non avec ledecor sous-jacent. 

On obtient par ces techniques des produits integrant des effets de brillance differences dans les couches 
de protection du type « topcoat » 

Le revetement sous-jacent destine k recevoir le decor a effet de brillance differentia peut etre lisse, en 
relief par grainage chimique ou mecanique, et se presente sous forme flexible ou rigide. 

Le d£cor sur le revetement sous-jacent peut etre imprint, etre realist par des inclusions de matieres 
(inlaid) ou encore etre obtenu par d'autres techniques classiques. Le produit peut etre r£alis£ notamment 
sur les dquipements classiques de production de revetement de sols, jusqu'a une largeur de 4 m ou plus. 

La nature du revetement peut £tre constitute par des matieres synth&iques telles que le PVC et les 
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polyolefines, par des matieres semi-synthetiques du type linoleum, et peuvent etre egalement des 
produits lamines ou du bois. 

Sur le revetement sous-jacent choisi, on realise d'abord un premier depot, continu ou discontinu, d'une 
premiere couche de protection suivi d'un sechage. 

On depose ensviite une seconde couche de protection discontinue de matite differente de la premiere. 

La seconde couche peut, si Ton souhaite, recouvrir partiellement la premiere couche, si elle est 
discontinue. II y aura n^cessairement un tel recouvrement partiel lorsque la premiere couche est 
continue. 

Des effets de matite compldmentaires (par exemplaire intermediate entre la couche la plus brillante et la 
plus mate) peuvent etre obtenus soit par suite du recouvrement partiel de la premiere et de la deuxieme 
couche, soit par l'application d'une ou plusieurs couches de protection supplementaires. 

Apres chaque application d'une couche de revetement de protection, on procede a un sechage. Le 
sechage peut etre aussi bien realise a l'aide d'air chaud que par radiation IR. 

Apres sechage, on procede egalement a une reticulation, de preference, sous radiation UV ou par 
faisceau d'electrons. 

Les depots de brillance differencies peuvent etre en registre ou non avec le decor propre du revetement 
et/ou etre en registre ou non avec les reliefs du produit. 

Le degrd de brillance des couches de protection a effets de brillance differencies peut varier entre 5 a 90 
(sous 60 degr£s) . 

L'epaisseur des couches ainsi appliquees peut varier de 3 k 50 ^m. 

Le depot des differentes couches de protection de brillance differenciee peut se realiser par une ou 
plusieurs des techniques suivantes (en tenant compte, bien entendu, du fait que Ton peut souhaiter 
realiser la premiere couche de protection eventuellement en continu) : 

• lame d'air; 

• depot s£r£graphique; 

• depot heliographique; 

• depot flexographique; 

• enduiseuse a rouleau. 

Les couches appliquees, en plus de leur caracteristique de brillance sp6cifique, peuvent etre egalement 
colorees. 

Ainsi qu'il sera d6crit plus en detail ci-apres, la technique preconisee permet de creer des effets de 
contrastes mat- brillant k deux ou plus de deux degr£s de brillance differents. 

Les couches de protection choisies contiennent des resines classiquement utilisees en topcoat, colorees 
ou non, de fa9on k appliquer une couche de brillance specifique contrastee avec la brillance d'une 
couche voisine. 
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Contrairement aux techniques dites de "kiss-coating", la technique preconisee permet egalement de 
recouvrir tant les creux que les sommets du relief. 

La rdsine contenue dans les couches de protection est choisie parmi les resines reticulables classiques, en 
particulier reticulables par UV ou par faisceau d'electrons, que Ton peut choisir dans le groupe constitu^ 
par les resines: polyur£thanne, m^lamine, epoxy, acrylique ou ionomere modifie etc. Des resines 
thermoreticulables, bien que plus difficiles a mettre en oeuvre, peuvent egalement convenir. 
L'incorporation d'agents a effet de matite dans de telles compositions ne r£duit pas essentiellement, et 
peut meme ameliorer, les propri&es propres de resistance a 1'usure et Ton dispose done d'une gamme tres 
large de techniques et de produits pour la mise en oeuvre du procede. 

L'invention sera decrite plus en detail, en se referant a une forme d'execution illustrative et a des 
exemples de mise en oeuvre de la technique de l'invention, eu egard aux dessins annexes. 

Breve description des dessins 

La Figure 1 illustre les etapes operatoires d'une ligne de production du produit selon l'invention. 

La Figure 2 illustre schematiquement, une coupe d'un produit plat obtenu par un procede continu selon 
une premiere forme d'execution. 

La Figure 3 correspond a la Figure 2 pour une seconde forme d'execution. 

La Figure 4 differe des deux precedentes, essentiellement en ce qu'elle concerne un produit en relief 
mais egalement realise en continu. 

La Figure 5 illustre schematiquement une coupe d'un produit du type « parquet en bois » realise par un 
procede discontinu. 

Dans les differentes figures, des reperes de references identiques sont utilises pour des elements 
constitutifs identiques ou similaires des produits obtenus. 

Description detaillee d'une forme d'execution preferee de rinvention 

La ligne de fabrication schematis£e a la Figure 1 implique les Stapes operatoires suivantes : 

• Fabrication du support 1 de manifcre classique ; 

• Premier depot 2 d'une resine de polyur&hanne ; 

Ce depot peut se realiser pratiquement par toutes les techniques courantes, par induction a la lame 
d'air, au rouleau ou encore par serigraphie, h^liographie ou flexographie ; 

• S&hage 3. II est possible de secher k l'aide d'air chaud et/ou a l'aide d'installation de chaufFage a 
I.R. ; 

• Reticulation 4. Conviennent a cet effet, les techniques habituelles UV ou faisceau d'electrons ; 

• Second depot discontinu 5 d'une resine de polyur&hanne par heliographie ou flexographie ; 

• Sdchage 6 en utilisant notamment des moyens identiques k ceux de l'etape 3 ; 

• Reticulation 7, notamment en utilisant des moyens identiques a ceux de l'etape 4 ; 

• Troisieme d£pot discontinu 8 £ventuel d'une resine de polyur^thanne. 

II convient de noter que la reference au polyur&hanne est illustrative et que d'autres r6sines ou 
compositions de resines, en particulier reticulables par UV ou faisceau d'electrons peuvent convenir. 
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Dans les Figures 2 a 5, les reperes communs 10 designent, generalement, une sous-couche composite, le 
repere 20 designe une premiere couche de « topcoat » qui peut etre, selon les cas, continue ou 
discontinue et correspondant au premier depot 2 de la Figure 1, le repere 22 une seconde couche de « 
topcoat », nteessairement discontinue, correspondant au second d£pot 5 de la Figure 1, et 24 une 
seconde couche de « topcoat » correspondant a un troisieme depot (eventuel) 8 de la figure 1 . 

Dans le cas des Figures 2 et 3, les sous-couches 10 peuvent, a titre d'exemple, comporter par exemple un 
voile de verre 1 1 impregne de mousse 12, une couche compacte 13 et une couche d'usure classique 14. 

Ce type de support plat 10 re9oit dans le cas de la Figure 1 une couche continue 20 de polyurethanne 
mat, une couche discontinue 22 de brillance elevee et une couche discontinue 24 de brillance 
intermediaire. 

La Figure 3 est differente de la Figure 2 par le fait que la couche 20 est discontinue, les couches 22 et 24 
recouvrant cependant les intervalles entre le depot de la couche 20. 

Dans le cas du produit en relief de la Figure 4, la couche de mousse 15 a subi de maniere classique un 
moussage differentiel selon la technique dit « cushion-floon>. La couche d'usure 14 suit le relief, sans le 
combler, grace a 1'utilisation d'une technique adequate et classique ^application de telles couches 
d'usure sur des produits en relief. 

Par ces memes techniques, une premiere couche « topcoat » 20 est appliquee en continu en preservant 
lerelief. 

Ensuite, des couches 22 et 24 sont appliquees, par exemple uniquement sur les sommets pour 22 et dans 
les vallees et sur les sommets pour 24. Etant donne que la couche 20 est continue, on peut comme sur la 
partie droite de la Figure 4, laisser un espace entre la couche 24' et 22', aussi bien sur le sommet que 
dans la vallee cr66s par la couche 20, si Ton souhaite. 

Le cas d'un parquet en bois selon la Figure 5 ne differe de la Figure 1 que par la nature de la sous- 
couche 10 est un maliriau composite form6 par une couche inferieure 16, une couche intermediaire 17 et 
une feuille (lamelle) de bois 18. 

Exemples d'exScution 

Les formulations des compositions utilis6es dans les diflKrents exemples sont comme suit Formules A 

B C D E F -Polyurethanne aliphatique base aqueuse alOOlOOlOO Polyurdthanne aliphatique acrylate 

b —100 100 100 -Tripropylene glycol diacrylate c- - -404040 - Anti-mousse dO.20.20.2 Agent 

mouillant eO. 20. 20.20.20.20.2 - Regulateur de viscosity f0.50.30. 2™ -Agent de mattage g -23-24 - 
Photoinitiateurs h222-22 

Ces constituants sont vendus sous les noms commerciaux ou marques ci-dessous par les producteurs 
indiqu^s. a.Neorad R450Zeneca b. Ebecryl 294UCBc. TPGDAUCB d.Byk 022Byk Chemie e.Byk 346 
Fluorad FC 430Byk chemie 3M f.Coatex Rheo 2000Coatex g. Acematt + s lOODegussa h. Irgacure 
184Ciba 

Exemple 1 (Produit plat selon la Figure 2) 

Le support est fabriqu£ selon les techniques classiques bien connues de l'homme de Tart. 
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Sur le support, le premier PU (formule C) est depose en continu par enduiseuse a rouleaux (epaisseur 10 
microns / matite 15). Le PU est sech6 par air chaud. 

Le second PU (formule A) est depose ensuite par technique heliographique (epaisseur 10 microns / 
brillance 80). Le PU est de nouveau seche par air chaud. 

Le troisieme PU (formule B) est depos£ par cylindre heliographique en registre avec le dessin du 
deuxieme PU (epaisseur 10 microns / brillance 50). Sechage par air chaud. 

Les troisiemes PU sont finalement reticules sous UV (puissance 160W/cm) 
Exemple 2 (produit plat suivant la Figure 3) 

Premier PU (formule C) est depose par cylindre heliographique (epaisseur 10 microns / matite 15). 
Sechage par air chaud. 

Le second PU (formule A) est depose par helio en registre avec le premier PU (Epaisseur 10 microns / 
matite 80). Sechage par air chaud. 

Le troisieme PU (formule B) est depose par helio en registre avec le premier et le deuxieme PU 
(epaisseur 10 microns / matitS 50). Sechage par air chaud. 

Reticulation finale UV. 

Exemple 3 (produit en relief selon la Figure 4) 

Premier depot PU (formule F) depose par cylindre heliographique en continu (epaisseur 10 microns / 
matite 1 5). Le PU est ensuite reticule par UV. 

Le second PU (formule D) est ensuite d£pos6 par helio (Epaisseur 10 microns / brillance 80). 
Reticulation UV. 

Le troisieme PU (formule E) est depose par helio en registre avec le deuxieme PU et en registre avec le 
dessin du joint (epaisseur 10 microns / matitd 50). Reticulation UV. 

Reticulation finale UV. 

CLAIMS (FRENCH) 



1 . Proced6 de production de revetement de sols et de murs a effet de d€cov de brillance differentiel, 
caractlrise en ce qu' on produit un revetement sous-jacent (10) et qu'on realise ensuite des eflfets 
de brillance par des depots differences (20, 22, 24) sans recouvrement total d'au moins deux 
couches de protection de type « topcoat » de caracteristiques dififcrentes, en registre ou non, avec 
le decor sous-jacent. 

2. Proc&te selon la revendication 1, caract£ris6 en ce que ledit revetement sous-jacent destind a 
recevoir le d6cor k effet de brillance difference est lisse, en relief par grainage chimique ou 
m6canique, et se presente sous forme flexible ou rigide. 

3. Procede selon la revendication 1 ou 2, caractirise en ce que le ddcor sur le revetement sous- 
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jacent aux dep6ts differencies (20, 22, 24) de « topcoat » est imprime et/ou realist par des 
inclusions de matieres (inlaid). 

4. ProcSde selon Tune quelconque des revendications 1 a 3, caracterise en ce que ledit revetement 
sous-jacent est constitue par des matieres synthetiques telles que le PVC et les polyolefines, par 
des matieres semi-synthetiques du type linoleum, et par des produits lamines ou du bois. 

5. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 4, caracterise en ce qu f un premier depot, 
continu ou discontinu, d'une premiere couche de protection (20) du type « topcoat » est suivi d'un 
sechage. 

6. Procede selon la revendication 5, caracterise en ce que sur ladite premiere couche , on depose 
une seconde couche de protection (22 et/ou 24) discontinue de matite differente de la premiere. 

7. Procede selon la revendication 6, caracteriseen ce que ladite seconde couche recouvre 
partiellement la premiere couche (20). 

8. Procede selon Tune quelconque des revendication 1 a 7, caracterise en ce que des effets de matit£ 
compl&nentaires sont obtenus soit par suite du recouvrement partiel de la premiere (20) et de la 
deuxieme (22) couche, soit par l'application d'une ou plusieurs couches de protection 
supplementaires (24). 

9. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 8, caracterise en ce qu' apres chaque 
application d'une couche de protection, on procede a un sechage, a l'aide d'air chaud ou par 
radiation IR. 

10. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 k 9, caracterise en ce que les depots de 
brillance differencies sont en registre ou non avec le decor propre du revetement et/ou en registre 
ou non avec les reliefs du produit 

1 1 . Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 10, caracterise en ce que le degre de 
brillance des couches de protection a effets de brillance differencies varie entre 5 a 90 (sous 60 
degres) et que l'epaisseur des couches ainsi appliqudes varie de 3 a 50 \im et qu'elles peuvent etre 
colorees. 

12. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 k 1 1 , caracterise en ce que le depot des 
differentes couches de protection de brillance differenciee est realise par au moins une technique 
choisie, en tenant compte du fait que Ton peut souhaiter realiser la premiere couche de protection 
6ventuellement en continu, dans le groupe : 

o lame d'air; 
o depot s^regraphique; 
o depot heliographique; 
o depot flexographique; 
o enduiseuse a rouleau. 

13. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 £ 12, caracterise en ce que la resine 
contenue dans les couches de protection est choisie en particulier parmi les resines r&iculables par 
UV ou par faisceau d'electrons du groupe constitue par les resines : polyurethanne, melamine, 
epoxy, acrylique ou ionom£re modifi£ etc. 

***** 
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